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Анализируя данные проведенных экспериментов с применением пяти
типов мешалок, можно отметить, что наилучшие значения параметра стойкости
маргариновой эмульсии получены для всех типов мешалок при частоте
вращения мешалки 400 об/мин, продолжительности перемешивания фаз
60 мин, наличие отражательных перегородок и температуре приготовления
эмульсии 42°С.

По результатам проведенных факторных экспериментов построены
математические модели процесса образования грубой маргариновой эмульсии
по каждому типу мешалок, которые представлены уравнениями регрессии,
отражающими зависимость параметра стойкости Сэ (% выделившегося жира) от
частоты вращения мешалки nм (об/мин), продолжительности приготовления
эмульсии Тэ (мин) и температуры образования эмульсии tэ (°С).

В натуральном выражении полученные уравнения регрессии имею вид:
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где с0 – свободный член уравнения; с1, с2, с3, с12, с13, с23, с123 –
коэффициенты уравнения регрессии.

Экспериментальные исследования модельных водно–жировых смесей и
математическая обработка полученных данных при проведении экспериментов
по образованию маргариновой эмульсии позволили подтвердить ранее
сделанные предположения о том, что на стойкость эмульсии в процессе ее
приготовления наибольшее влияние оказывают факторы – тип мешалки,
температура приготовления эмульсии, частота вращения мешалки и
продолжительность эмульгирования.

Наилучший результат стойкости маргариновой эмульсии получили при
использовании ленточной мешалки, температуре перемешивания +42°С и
частоте вращения мешалки – 400 об/мин. Такое сочетание уровней факторов
дает возможность добиться величины стойкости получаемой эмульсии в
интервале 50–61% выделенного жира.

Литература: 1. Арутюнян Н.С., Аришева Е.А., Янова Л.И и др. Технология переработки
жиров. - М. : Агропромиздат, 1985. - С. 368. 2. ГОСТ 5477-69 «Масла растительные. Методы
определения цветности».
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ПРОМЫШЛЕННЫХ ПРЕДПРИЯТИЙ.
В настоящее время все более остро встает проблема очистки

крупномасштабных газовых выбросов химических, нефтехимических и
смежных с ними промышленных предприятий от вредных примесей, в том
числе - и парниковых газов (диоксид углерода, метан, окислы азота, и др.).
Особое внимание уделяется очистке газовых выбросов от диоксида углерода.

Для эффективного процесса газоочистки необходимы аппараты с
развитой поверхностью контакта фаз между жидкой и газовой фазами. По
способу образования этой поверхности их можно подразделить на четыре
основные группы: пленочные; насадочные; барботажные; распылительные.

Для абсорбции газовых загрязнителей наиболее часто используются
насадочные и тарельчатые колонны. Тарелки барботажного типа просты по
конструкции, обеспечивают эффективный массообмен, имеют небольшое
гидравлическое сопротивление, обладают широким диапазоном рабочих
нагрузок. Однако, они не могут работать при больших скоростях газа из-за
возникновения уноса. Большие габаритные размеры и масса колонн
барботажного типа создают значительные трудности при их изготовлении,
монтаже и ремонте.

Однако, способ диспергирования жидкости в газ имеет большое значение
для реализации процесса газоочистки.

Так, одними из наиболее эффективных аппаратов мокрого типа являются
Скрубберы Вентури. Основными достоинствами скрубберов Вентури являются
простота изготовления, монтажа и обслуживания, небольшие габариты и
высокая эффективность улавливания мелких частиц [1, 2]. В аппаратах этого
типа одновременно с очисткой можно проводить охлаждение, увлажнение и
абсорбцию газов [3].

Основными недостатками скрубберов Вентури являются большой расход
орошающей жидкости, малое время пребывания фаз в зоне контакта и высокое
гидравлическое сопротивление [1]. К тому же они обладают одной
теоретической ступенью контакта, и на них затруднительно обеспечить
необходимую степень очистки.

Проблема очистки газовых выбросов осложнена тем, что традиционно
применяющиеся для технологической очистки газов аппараты не могут быть
использованы в случае больших объемов газовых выбросов из-за их низкой
пропускной способности (предельно допустимая скорость газа в них не
превышает, как правило, 1,0-2 м/с из-за начинающегося при этих скоростях
уноса жидкости и захлебывания аппаратов). Следовательно, для очистки
больших объёмов газов необходимо использовать аппараты с интенсивными
гидродинамическими режимами - аппараты вихревого типа.
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Аппараты вихревого типа обладают рядом достоинств, что выгодно
отличает их от других аппаратов «мокрой» очистки. В них возможна
совместная очистка газов от газообразных и дисперсных включений. Они
обладают большой пропускной способностью по газу, что даёт возможность
очищать большие объёмы газов; позволяют создавать в аппарате высокую
удельную поверхность контакта фаз и добиваться высоких скоростей
массопереноса газообразного реагента в жидкость. Достаточно просто
обеспечивается оптимальная температура во всей зоне контакта; они устойчиво
работают в широких диапазонах рабочих нагрузок по газу и жидкости, имеют
малые габариты и сравнительно простое конструктивное оформление. Большая
скорость взаимодействующих потоков вызывает интенсификацию тепло - и
массообмена, а наличие вращательного движения обеспечивает надежную
сепарацию жидкости от пара (газа) после контакта.

Малое время пребывания газовой и жидкой фаз в зоне контакта дает
возможность обрабатывать пожаро - и взрывоопасные смеси. Аппараты
обладают низкой удерживающей способностью по жидкости, что обеспечивает
малое время выхода на стабильный режим работы. При этом в вихревых
аппаратах легко решаются проблемы масштабного перехода и данные,
полученные в лабораторных или опытно-промышленных условиях на
одиночной вихревой камере, могут быть перенесены на промышленный
аппарат. Интенсификация массообменного процесса в центробежном поле
осуществляется за счет уменьшения диаметра капель (увеличения поверхности
контакта фаз) и увеличения относительной их скорости, что вызывает усиление
межфазного трения на границе раздела. Благодаря неравномерности
скоростного градиента газового потока по радиусу, в рабочей зоне достигаются
многократная непрерывная трансформация поверхности жидкости и ее
обновление [4]. Аппараты различной производительности могут иметь
высокую степень унификации, что снижает расходы на их изготовление.

В связи с этим представляется целесообразным использование для
промышленной газоочистки полых вихревых аппаратов, скорость газа в
которых достигает 20-25 м/с.

Вместе с тем, практически все распыливаюшие устройства создают
полидисперсный факел жидкости, что существенно осложняет промышленное
использование полых вихревых аппаратов и сдерживает их практическое
применение. Поэтому разработка распыливающих устройств, реализующих
практически монодисперсное распыление жидкости, является актуальной
задачей, решение которой будет способствовать быстрейшему промышленному
применению полых вихревых аппаратов.
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МАТЕМАТИЧНЕ МОДЕЛЮВАННЯ ТА УПРАВЛІННЯ
ПРОЦЕСОМ АБСОРБЦІЇ ТРИОКСИДА СІРКИ.

Абсорбція – процес поглинання компонента з газової фази селективним
рідким поглиначем – абсорбентом. Поглинання компонента може відбуватися
або в результаті його розчинення в абсорбенті, або за рахунок його хімічної
взаємодії з абсорбентом.

Вибір температури і тиску абсорбційних процесів визначається умовами
конкретного виробництва. Оскільки підвищення температури негативно
позначається на проходження процесу абсорбції, то в промислових установках
необхідно відведення теплоти абсорбції.

Абсорбційні процеси широко застосовуються в різних галузях
промисловості [1].  Процес абсорбції триоксиду сірки є основною стадією у
виробництві поверхнево-активних речовин. Аналіз літературних даних [2, 3]
показує, що основними тенденціями в процесі абсорбції триоксиду сірки
органічною сировиною є використання плівкових абсорберів з низходячим
потоком фаз. Це пов’язано з виділенням тепла при абсорбції, що зумовлює
зміну температури як газу так і рідини. Зміна температури газу і рідини чинить
на процес абсорбції подвійний вплив: змінюється положення лінії рівноваги і
виникає різниця температур між рідиною й газом, що викликає, поряд з
масообміном, і процес теплообміну між фазами. Для проведення розрахунку
плівкових абсорберів необхідно мати математичну модель.

Математична модель в цьому випадку може бути представлена
наступними рівняннями:
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